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Vorrlchtung zum Aufbereiten von Flltertowmaterial sowie Vorrichtuhg 

zur Herstellung von Filtem 



Die Erfindung betriffl eine Vorrichtung zum Aufbereiten von Filtertowma- 
terial fQr die Herstellung von Filtern fur stabfSrmige RaUchartikel wie 
beispielsweise Zigaretten, mit Fllfertowbereitstellungsmittein zur Berelt- 
stellung von mindestens zwei Filtertowstrelfen, mindestens zwei Towfuh- 
5 . rungsbahnen, von denen in jeder ToWfQhrungsbahn ein Filtertowstreifen 
gefuhrt wird, und Bearbeitungseinrichtungen zum Bearbeiten der Filter- 
towstreifen. Ferher betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Filtem fQr stabfomnige Rauchartikel wie beispielsweise Zigaretten 
mit einer solchen Vonichtung sowie mit einer UmhQiiungseinrichtung zur 
10 Umhullung der Filtertowstreifen mit Umhiillungsmaterial und einer Kle- 
beauftragselnrichtung zum Verkleben des UmhQIIungsrnaterials. 



Eine solche Voi'richtung ist beispielsweise aus DE 42 09 789 A1 Oder 
DE 43 08 093 A1 bekannt. Mit diesen bekannten Vorrichtungen lassen 



sich Filterstabe im Zweistrang-Verfahren herstellen. Dabei werden Filter- 
towstreifeh (z.B. aus CelluloseScetatfaden) von einem Ballen abgezo- 
gen. durch Strecken und Behandein mit Weichmacher aufbereitet uhd in 
einer gewiinschten Form und Konsistenz zur Weiterverarbeitung an eine 
Filterstrangeinheit abgegeben, welche aus deni aufbereiteten Filter- 
towstreifen durch Umhullung mit einem Hullmaterialstreifen einen Filter- 
strang herstellt, der schlieftlich in Filterstabe fur Zigaretteh oder andere 
stabformige Rauchartii<el zerschnitten wird. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine Vorriciitung der eiri- 
gangs genannten Art welter zu verbessem. 

Gel6st wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung zum Aufbereiten von 
Filtertowmaterial fur die Herstellung von Filtem.fQr stabffirmlge Rauchar- 
tikel wie beispielsweise Zigaretten, mit Filtertowbereitstellungsmitteln fur 
Bereitstellung von mindestens zwei Filtertowstreifen, mindestens zwei 
TowfQhrungsbahnen von denen in jeder Towftlhrungsbahn ein pilter- 
towstrelfen gefOhrt wird, und Bearbeitungseinriphtungen zum Bearbeiten 
der Filtertowstreifen, dadurch gekennzeichnet, dass Jeder fowfQhrungs- 
bahn eine eigene Bearbeitungseinrichtung zugeordnet ist, die separat 
steuerbar ist 

Mit Hilfe der Erfindung werden nicht nur mindestens zwei Filtertowstrei- 
fen gleichzeitig hergestellt und aufbereitet, sondem sind die Bearbei- 
tungseinrichtungen in Bezug auf jede TowfQhrungsbahn separat steuer- 
bar. Durch diese erfindungsgemSH vorgeschlagene MaHnahme ergibt 
sich nicht nur eine wesentliche Produktivitatssteigerung der Filterherstel- 
lung bei relativ geringem konstruktivem urid maschinenbaulichem Auf- 
wand und bei gerlngerer Raum- und Flachenbeanspruchung gegenuber 
dem Einsatz einer entsprechenden Anzahl von Einstrang-Maschinen, 
sondern es ist ferner zum einen ein Teillastbetrieb m6glich und lassen 
sich zum anderen unterschiedliche Filtersorten auf ein und derseiben 
Vorrichtung herstellen und aufbereiten. Letzteres wird erfindungsgemaH 



dadurch erreicht, dass die jeder Towfuhrungsbahn zugeordnete Bearbei- 
tungseinrichtung separat von den der anderen To\Arfuhrungsbahnen zu- 
geordneten Bearbeitungseinrichtungen steuerbar ist. So konneh die Ei- 
genschaften der herzustellenden Produkte in den unterschiedliciien 
Towfuhrungsbafinen individuell beeinflusst werden. wodurch in den un- 
terschiedlichen Towfuhmngsbahnen nicht nur Produkte mit uberein- 
stimmenden Eigenschaften. wie es ausscliliefilich gemafi der Lehre der 
DE 43 08 093 A1 praktiziert Wird. sondern auch Produkte niit unter- 
schiedlichen Eigenschaften hergestellt und aufbereitet werden konnen, 
was immer nnehr vom Markt gefordert wird. 

Fur die Herstellung von unterschledlichen Filtersorten kann es zweck- 
maliig seih, dass die Filtertowbereitstellungsmittei fQr jede fowfQh- 
rungsbahn ein unterschiedliches Filtertowmaterial bereitsteilen. Obli- 
cherweise bestehen die Filtertowbereitstellungsmittei aus zwei Oder 
mehrere Ballen, wobei von jedem Ballen ein Filtertowstreifen abgezogen 
wird, Oder aus einem Ballen und einer nachgeschalteten Schneide.eln- 
richtung, die den vom Ballen abgezogenen Materialstreifen in Langsrich- 
tung In zwei oder mehrere getrennte Filtertowstreifen aufschneidet 

Gewohnlich weist jede Bearbeitungseinrichtung Mittel zum Ausbreiten. 
Recken und/oder Behandein des Filtertowmaterials auf. Erfindungsge- 
mali sind diese Mittel zum Ausbreiten, Recken und/oder Behandein des 
Filtertowmaterials allesamt In Bezug auf Jede TowfOhrungsbahn jeweils 
separat steuerbar, um die zuvor beschriebenen Effekte zu erzlelen. So 
sollte beispielsweise jeder TowfOhrungsbahn jeweils ein separat steuer- 
bares Mittel zum Recken vorgesehen seln. um den betreffenden Filter- 
towstreifen in der zugehorigen TowfOhrungsbahn individuell zu recken. 
Die Mittel zurti Recken des Filtertov\mriateriais elgnen sich besonders gut 
fOr die Indivlduelle Beelnflussung der Filtertowstreifen in den jeweillgen 
TbwfOhrungsbahnen, weil sie charakteristlsche Eigenschaften, wie z.B. 
die Dichte oder den Zugwiderstand, der herg^stellten Produkte unnriiftel- 
bar beeinflussen. 



Vorzugsweise sihd jeder Towfuhrungsbahn Mittel zum Ausbreiten, Re- 
cken und/oder Behandeln. des Filtertdwmaterials zugeordnet.und bildeh 
die Mittel zum Ausbreiten, die Mittel zum Recken und/oder die Mittel 
zum Behandein jeweils eine Einheit, in der sie quer zur Richtung der 
Towfuhrungsbahnen nefaeneiriander angeordnet sind. Bei dieser Aus- 
fQhrung sind deninach entsprechend der Anzahl der Towfuhrungsbah- 
nen eine entsprechende Anzahl von Mitteln zum Ausbreiten, eine ent- 
sprechende Anzahl von Mitteln zum Recken und/oder eine entspre- 
chende Anzahl von Mitteln zum Behandein vorgesehen, wobei samtliche 
Mittel zum Ausbreiten eine Einheit, samtliche. Mittel zum Recken eine 
Einheit und/oder samtliche Mittel zum Behandein jeweils eine Einheit 
bilden. 

Bei einer Weiterbildung der zuvor genannten Ausftihrung weist jedes 
Mittel zum Ausbreiten und/oder Recken ein von zugehorigen Antriebs- 
mitteln angetriebenes, einseitig gelagertes Walzenpaar auf. Die einseiti- 
ge Lagerung der Waizenpaare hat den Vorteil einer besseren Zugang- 
lichkeit insbesondere beim Einrichten der Vorrichtung oder im Falle der 
Beseitigung von Fehlfunktionen. 

Bei einer Weiterbildung der zuvor erwahnten Ausfuhrung sind die Wai- 
zenpaare der eine Einheit bildenden Mittel zum Ausbreiten und/oder 
Recken koaxial nebeneinanderliegend gelagert, wodurch sich eine be- 
senders platzsparende Anordnung ergibt. Dabei kann die erste Waize 
des auBeren Walzenpaares auf einer ersten Welle und die erste WaIze 
des inneren Walzenpaares auT einem ersten Rohr .sitzen, durch das sich 
die erste Welle hindurch erstreckl Die gleiche getrennte Lagerung mit 
Hiife einer Welle-Hohlwelle-Anordnung ISsst sich auch fCir die zwelten 
Walzen der Waizenpaare realisieren. Demnach sind bei dieser AusfQh- 
rung zumindestdie Walzen des inneren Walzenpaares" als Hohlwalzen 
ausgebildet. 



Eine weitere bevorzugte AusfQhaing zeichnet sich dadurch aus, dass 
das Mittel zum Behandein des Filtertowmaterials eine sich winklig, sich 
vorzugsweise quer, uber die To>A(fuhrungsbahnen erstreckende SprQIi- 
kastenanordnung aufweist, die auf ihrer den TowfQhrungsbahnen zuge- 
wandten Wand niit den TowfQhrungsbahnen zugeordneten Abgabeoff-. 
nung zur Abgabe von Behandlungsfiussigkeit auf das Filtertowmaterial 
versehen ist, wobei an den Stellen zwischen den TowfQhrungsbahnen 
jeweils eine erste Trennwand inherhalb der SprQhkastenanordnung und 
jeweils eine zweite Trennwand auf der den TowfQhrungsbahnen zuge- 
wandten Wand angeordnet ist, um gegenseitige Beeinflussungen bei der 
Behandlung des Filtertowmaterials in den verschiedenen TowfQhrungs- 
bahnen und insbesondere Fehlbenetzungen durch Verwirrblungen zu 
vemneiden. 

Bei einer Weiterbildung der zuvor genannten Ausfuhrung ist der Quer- • 
schnitt der Abgabeoffnungen in Bezug auf jede Towfuhrungsbahn, vor- 
zugsweise mit Hilfe. von beweglichen Dosierblechen, separat verander- 
bar, um das Filtertowmaterial in jeder Towfuhrungsbahn individuell be- 
handein zu konnen. Dabei konneh vorzugsweise pro TowfQhrungsbahn 
entweder eine Abgabeoffnung, die gewohnlich schlitzformig ausgebildet 
ist, Oder eine Vielzahl von Abgabeoffnungen, die gewohnlich als runde 
Bohrungen ausgebildet sind, vorgesehen sein.. * 

Zweckmafiigerweise ist die SprQhkastenanordnung unter Druck setzbar. 
Alternativ oder zusatzlich ist es aber auch denkbar, dass die SprQhkas- 
tenanordnung mindestens' eine von einem Antrieb angetriebene rotie- 
rende Burste enthalt. die die Behandlungsfiussigkeit durch die Abgabe- 
offnungen schleudert.- 

Ferner konnen stromabwarts nach einer Formungseinrichtung zum For- 
men von zwei runden Filtertowstrangen aus zwei Fiiterlowstreifen zwei 
doppelt gekropfte, konische Einlauffinger vorgesehen sein, durch die 
jeweils ein Filtertowstrang gefQhrt wird, um den Abstahd zwischen den 



Filtertowstrangen zu reduzieren und eine parailele Ausrichtung der Fil-- 
tertowstrange zu erzielen, 

Bei einer .Weiterbildung der zuvor erwahnten Ausfuhrung konnen die 
Einlauffinger an einer gemeinsamen Halteruhg befestigt sein, die an 
einem im Wesentlichen in Richtung der Filtertowstrange verschwenkba- 
ren Parallelogrammgerpst aufgehangt ist Auf diese VVeise lassen sich 
beide Einlauffinger, vorzugsweise parallel, zu einer Maschinenwand. 
nach hinten verschwenken. und zwar insbesondere zum Zwecke des 
Einrichtens der Maschine oder zum Zwecke. der Wartung. 

Ferner kSnnen stromabwSrts nach der Formuhgseinrichtung Umlenkmit- 
tel, die vorzugsweise mindestens eine Umlenkrolle. aufweisen, zur Um- 
lenkung der runden Filtertowstrange vorgesehen sein, um den Towlauf 
in jede beliebige Richtung zu verschwenken. Derartige Umlerikmittel 
konnen beispielsweise ahnlich wie die zuvor erwahnten Einlauffinger zur 
Reduzierung des Abstandes zwischen den Filtertowstrangen verwendet 
werden: Alterhativ oder zusatzlich lasst sich durch die Anordnung von 
Umlenkmittein eine Eckaufstellung zwischen der Vbmchtung zum Aufbe- 
reiten von Filtertowmaterial und einer sich daran anschliefienden Filter- . 
. strangeinheit realisieren. Schlielilich konnte durch ein Verwinden des 
Tows in der Reckzone die Aufstellung von Towballen.wahlweise an ver- 
schiedenen Stellen moglich sein. 

Am Ende jeder Towfuhrungsbahn kann femer eine separate Entnahme- 
einrichtung vorgesehen sein, die vorzugsweise eine Einstolitrommel 
Oder eine Obergabespinne aufweist, um die geschnittenen Filtertowsta- 
be von einer Bewegung in ihrer Langsrichtung in eine Bewegung quer 
zu ihrer Langsrichtung zu uberfuhren. Durch die Anordnung solcher se- 
paraten Entnahmeeinrichtungen ist es moglich, verschiedene und insbe- 
sondere korperiich getrennt aufgestellte Filterstrangeinheiten oder Zlga- 
rettenherstellungsmaschinen zu bedienen. Die EP 0 682 881 B1 lehrt 
zwar bereit3 die Ausblldung und paarweise Anordnung von ElnstoB- 



trommein; diese herkommlichen Einstofitrommein werden jedoch fur den 
Transport von geschnitterien Zigarettenstaben verwendet und sind mit 
weiteren Gbergabetrommeln. derart gekoppelt, dass die von beiden Ein- 
stolitrommeln abgegebenen Zigarettenstabe wieder zu einenr^ gemein- 
sarnen Strom zusammengefQhrt werden. 

Schliefilich betrifft die ErTindung eine Vorriclitung zur Herstellung von 
Filtem fur stabformige Rauchartikel, mit einer Vonichtung der zuvor eror- 
terten Art sowie einer Umhullungseinrichtung zur UmhQllung der Filter- 
towstreifen mit Umhullungsmaterial.und einer Klebeauftragseinrichtung 
zum Verkleben des Unrihullungsmaterials. Dabei kann die. Klebeauf- 
triagseinrlclitung erste Mittel zum Auftragen von langsam abbindendem 
Klebstoff, insbesondere Kaltleim, und zweite IVlittel zum Auftragen von 
schnell abbindendem Klebstoff, insbesondere. Heifischmelzklebstoff, 
aufweisen. Eine solche Ausbildung der Kiebmittelauftragseinrichtung 
bildet einen eigenstSndigen Erfindungsaspekt und lasst sich auch bei 
Einstrang-Anlagen realisieren. Der Vorteil einer solchen Klebeauf- 
tragseinrictitung bestelit insbesondere darin. dass gleiciizeitig sowohl 
der langsam abbindende Klebstpff als auch der schnell abbindende 
Klebstoff appliziert werden konnen. wobei der schnell abbindende Kleb- 
stoff zunachst eine sofortige Fixierung des Umhullungsmaterials bewirkt. 
wahrisnd der langsam abbindende Klebstoff zu einer dauerhaften Ver- 
klebung fuhrt. Denn ein schnell abbindender Klebstoff wie beispielswel- 
se Heifischmelzklebstoff besitzt die nachteilige Eigenschaft, dass die 
Klebewirkung nach langerer Zeit verloren geht. Deshalb bietet sich ge- 
rade bei hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten die doppelte Applikati- 
on von langsann und schnell abbindenden Klebstoffen an, Demgegen- 
uber ist es bei niedrigen Verarbeitungsgeschwindigkeiten, also insbe- 
sondere im Teillastbetrieb, ausreichend, nur die ersten Mittel zum Auf- 
tragen von langsam abbindendem Klebstoff zu aktivieren. 

Nachfolgend werden bevorzugte Ausfuhrungsbeispieie der Erfindung 
anhand der beiliegenden Zeichnungen naher eriautert. Es zeigen:. 



Figur 1 



eine schematische perspektivische Seltenansicht . 
einer Zweistrang-Maschine gemafi der Erfin- 
dung; 



Figur 2 . eine schematisqhe Seitenansicht der Maschine 

von Figur 1; . 

Figur 3 eine perspektivische Ansicht auf einen Teil der 

Maschine von Figur 1; 

Figur 4 die koaxiale Lagerung zyveier Walzen in ge- . 

schnittener Ansicht; 

Figur 5 eine vergrofierte perspektivische Darstellung 

eines Teils der IViaschine von Figur 1 ; 

* Figur 6 ' eine schematische perspektivische Ansicht des 

ausgangsseitigen Teils der Maschine von Figur 
1; 

Figur 7 eine Draufsicht auf den ausgangsseitigen Teil 

der Maschine von Figur 1; und 

Figur 8 eine schematische ausschnittsweise Seitenan- 

• . sicht auf einen Einlauffinger und dessen Halte- 
rung an einem ParallelogrammgerQst. 

In den Figuren ist zum Teil vollstandig und zum Teil in Einzelheiten eine 
Maschine gemafi der Erfindung zum Aufbereiten von Filtertowmaterial 
fQr die Herstellung von Filtern fur stabfonnige Rauchartikel* wie insbe- 
sondere Zigaretten im Strang verfahren dargestellt, wobei die Figuren 
jeweils nur im Wesentlichen die fQr das Verstandnis der Erfindung erfor- 



derlicheh Teile enthalten. Im Maschinenbau Qbliche Bestandteile der 
Maschine wie beispielsweise Einzelheiten des Maschinengestells. Halte- 
ningen, Lagerungeh und Verkleidungen sind in der Zeichnung im Inte^ 
resse ihrer besseren Oberschaubarl<eit im WeSentliclien nicht darstellt. 
Gleiclie Teile sind in alien Figuren mit denseiben Bezugszelchen verse- 
hen. 

Die dargestellte FiitertowaufbereitMngsmasciiine weist zwei TowfUln- 
rungsbalinen 2. und 3 auf. welche nebeneinander zwei Filtertdwstreifen 4 
und 6 durcii die Maschine fOhren. Die Filtertowstreifen 4 und 6 werden 
von einem; Flltertowvon^t 7 abgezogen, der im dargestellten Ausfuh- 
rungsbelspiel zwei Filtertowballen 8 und 9 nebeneinander enthalt. Alter- 
nativ 1st es aber auch denl<bar. die Filtertowstreifen 4 und 6 in einem 
gemeinsamen Ballen zu bevorraten oder eineii breiteren IVIaterialstreifen 
aus einem einzigen Ballen abzuziehen und anschlieliend in Richtung 
seiner L§ngserstreckung durch eine Schneideeinrichtung in zwei ge- 
trennte Filtertowstreifen aufzuschneiden. 

Oberhalb des Filtertowvorrates. 7 weist die Maschine im. dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel ein Umlenk- und Towausbreitungsorgan 10 auf, 
das am oberen Ende eines StQtzarmes 12 angeordnet ist und zwei ne- 
beneinander liegende gleiche Towfiihrungen 14 aufweist. Ferner sind 
am Umlenl<- und Towausbreitungsorgan 10 erste AusbreiterdQsen 16 
vorgesehen, die jeweiis auf beide Filtertowstreifen 4 und 6 wirken. urn 
diese jeweiis in einen flSchigen Streifen auszubreiten. 

. An einem schematisch dargestellten !\4asGhlnengestell 20 sind zweite 
AusbreiterdQsen 22 angeordnet. an denen die vom Umlenk- und To- 
wausbreitungsorgan 10 kommenden Filtertowstreifen 4 und 6 entlang 
gefuhrt werden. 

An die zweiten AusbreiterdQsen 22 schlleRt slch eine zweibahnige 
Streckeinrichtung 24 an. Wie insbesondere die Figuren 2 und 3 e^ken- 



-10- 



nen lassen. weist diese Streckeinrichtung 24 erste und zweKe ^rems- 
walzenpaare 26. 27. stromabwarts hinter den Bremswalzenpaaren 26. 
27 gelegene erste und zweite Streckwalzenpaare 28 und 29 und strom- 
abwarts hinter den ersten und zweiten Streckwalzenpaareri 28. 29 gele- 
gene dritte und vlerte Streclwalzisnpaare 30 und 31 auf. Dabei sihd das 
erste Bremswalzenpaar 26. das erste Streckwalzenpaar 28 und das 
dritte Streckwalzenpaar 30 der ersten TowfOhrungsbahn 2 und das zwei- 
te Bremswalzenpaar 27, das zweite Streckwalzenpaar 29 und das vierte 
Streckwalzenpaar 31 der zweiten TowfOhrungsbahn 3 zugeordnet. 

Die ersten und zwelteri Bremswalzenpaare 26 und 27, die ersten und 
zweiten Streckwalzenpaare 28 und 29 sowie die dritten und vierten 
Streckwalzenpaare 30 und 31 sind jewells koaxial zueinander und he- 
beneinander llegend angeordnet jn diesem Zusammenhang ist ferner 
insbesondere auf die einseitige Lagerung der Streckwalzenpaare 28. 29 
und 30, 31 an einer vertikalen Ruckwand 32 des Maschinengestells 20 
hihzuweisen, was eine gute ZugSnglichkeit insbesondere beim Einrich- 
ten einer Maschlne oder im Falle der Beseitigung von Fehlfunktionen 
ermqglicht, wie insbesonderis die Figuren 1 und 3 erkennen lassen. 

Die einseitige Lagerung insbesondere der Streckwalzen ist inri darge- 
steliten AusfQhrungsbeispiel mit Hilfe einer Welle-Hohiwelle-Anordnung 
realisiert, was belspielhaft anhand der ersten Walzen 28a, 29a der ers- 
ten und zweiten Streckwalzenpaare 28, 29 in FIgur 4 schematisch im 
Querschnitt gezeigt ist. Hiernach ist die auliere Waize 29a drehfest mit 
einer Welle 34 gekoppelt und koaxial zu dieser angeordnet. Diese Welle 
34 ist durch ein Rohr 36 gefuhrt, koaxial zu diesem angeordnet und an 
diesem drehbar gelagert. Dieses Rohr 36 ist arn Maschinengestell dreh- 
fest angeflanscht. Am Maschinerigestell ist femer ein erster Antrieb 38 
angeordnet, der die Welle 34 und somit die Suliere WaIze 29a rotierend 
antreibt, wozu im dargestellten AusfOhmngsbeispiel die Ausgangswelle 
.38a des ersten Antriebes 38 drehfest mit der Welle 34 gekoppelt und 
koaxial zu dieser angeordnet ist Die innenliegende WaIze 2^a umgibt 



das Rohr 36 und ist zu diesem koaxial angeordnet und an diesem dreh- 
bar gelagert. Wie die auliere Walze 29a wird auch die innere Waize 28a 
von einem elgenen Antrieb angetrieben. Hierbei handelt es sich im dar- 
gestellten Ausfuhmngsbeispiel gemali Figur 4 urn einen zweiten Antrieb 
40, dessen Ausgangswelle 40a uber ein Zahnriemengetriebe 42 mit der 
inneren Walze 28a gekoppelt ist. Die gleiche Anordnung ist auch bei den 
dritten und vierten Walzenpaaren 30 und 31 vorgesehen. 

bemnach ist jedem der ersten, zweiten, dritten und vierten Streckwal- 
zenpaare 28, 29, 30 und 31 ein eigener Antrieb zugeordnet, der von 
einer nicht dargestellten Regelungs^inrichtung separat steuerbar ist. Auf 
diese Weise konnen die Eigenschaften der beiden Filtertowstreifen 4 
und 6 in den beiden TowfOhrungsbahnen 2 und 3 unabhangig voneinan- 
der geregelt und somit eingestellt werden, wodurch es moglich ist, Fil- 
terstabe in den beiden To\AAfulirungsbahnen 2 und 3 mit unterschiedli- 
Chen Eigenschaften herzustellen. 

Wie die Figuren 1 bis 3 erkenneri lassen, enthait jedes der ersten, zwei- 
ten, dritten und vierten Streckwalzenpaare 28, 29, 30 und 31 eine dOn- 
nere Walze mit einem geringeren Durchmesser und eine dickere Walze 
mit einem grofierem Durchmesser. Gewohnlich besteht die. dunnere 
Walze jedes Streckwalzenpaares aus Stahl und wird von dem zugehori- 
gen Antrieb separat angetrieben. Demgegenuber sind die dickeren Wal- 
zen gewohnlich als Gummiwalzen ausgebildet oder mit einer aulieren 
Gummischicht versehen. Dabei sind die dickeren Walzen in der Regel 
antriebslos gelagert, jedoch quer zu ihrer Drehachse durch nicht darge- 
stellte Betatigungsorgane separat verstellbar. Durch diese separate Ein^ 
zelaufhangung der dickeren Walzen ist es femer moglich, getrennt auf 
den Anprelidruck Einfluli nehmen zu kSnnen. 

Die dritten und vierten Streckwalzenpaare 30 und 31 werden durch die 
diesen zugeordneten separaten Antriebe mit hoherer Umfangsge- 
schwindigkeit angetrieben als die ersten und zweiten. Streckwalzenpaare 



28 und 29, so dass rwischen den ersten und dritten Streckwalzenpaaren 

28 und 30 sovyie zwischen den zweiten und vierten Streckwalzenpaaren 

29 und 31 jeweils- eine deflnlerte Reckung des zugehorigen Filter- 
towstreifens 4 bzw. 6 stattfindet. Wie berelts env&hnt und in Figur 1 er- 
kennbar. erfassen die ersten unjJ dntten Streckwalzenpaare 28 und 30 
den ersten Filtertowstreifen .8 und die zweiten und vierten Streckwalzen- 
paare 29 und 31 den zweiten Filtertowstreifen 6. wodurch. wie bereits 
enwahnt, die beiden Filtertowstreifen 4 und 6 unabhangig voneinander 
gerecktwerden k5nnen. 

Dies gilt auch, wie bereits erwahnt, fur die Bremswalzenpaare 26 und 
27. benn das erste Bremswalzenpaar 26 ist dem ersten Filtertowstreifen 
4 und das zweite Bremswalzenpaar 27 dem zweitien Filtertowstreifen 6 
: zugeordnet. Die Bremswalzenpaare 26 und 27 werden deshalb auch 
getrennt durch jeweils separat zugeprdnete Betatigungsorgane betatigt, 
mit denen die von den Bremswalzenpaaren 26, 27 auf die Filtertowstrei- 
fen 4. .6 ausgeubte Bremskraft beeinfluRt werden kann. Als Betatigungs- 
organe, die in den Figuren nicht dargestellt sind, konnen beispielsweise 
elektrische Bremsen vorgesehen sein, die auf . die Bremswalzen 26, 27 
ein Bremsmoment Obertragen, oderes konnen elektrische, hydraulische 
Oder pneumatische Verstellorgane vorgesehen sein, welche mindestens 
eine Walze der beiden Bremswalzenpaare 26, 27 quer zu deren Dreh- 
achse verstellen und somit den Anpressdmck der Bremswalzen gegen- 
einander beeinflussen. 

Stromabwarts von der Anordnung der dritten und vierten Streckwalzen- 
paare 30, 31 folgt als Mittel zum Behandeln des Filtertowmaterials mit 
Zusatzstoffen eine Auftragseinrichtung 44 zum Aufbringen von flQssigem 
Weichmacher auf die ausgebreiteten Filtertowstreifen 4; 6. Wie insbe- 
sondere die Figuren 3 und 5 eri^ennen lassen, weist die Auftragseinrich- 
tung 44 einen SprOhkasten 46 auf, der sich quer Qber belde Towfiih- 
mngsbahn^n 2 und 3 erstreckt. Die deh Filtertowstreifen 4 und 6 zuge 
wandte Oberseite 48 des SprOhkasten 46 weist zwel nebeneinanderile 



gende schlitzformlge C>ffnungen 49 und 50 auf. wobei die erste Offnung 
49 der ersten TowfOhrungsbahn 2 und die zweite Offnung 50 der zwei- 
ten TowfOhrungsbahn .3 zugeofdnet ist Im dargestellten AusfOhrungs- 
beispiel liegt hinter den schlitzfdnnigen Offnungen 49 und 50 jeweils 
eine DDsenapordnung 52, wodurch die Welchmacherflussigkeit In Forra 
von mehreren SprOhkegeln nach oben austritt.. 

In dem SprQhl<asten 46 l<ann alternativ in bel<annter Weise mindestens 
eine zylindrfsche rotierende BQrste angeordnet seini die im Eihzelnen 
nicht dargestellt ist und von einem ebenfalls nicht dargestellten Motor 
angetrieben wird. Die Welchmacherzufuhr erfolgt durch eine oder meh- 
rere ebenfalls nicht dargestelite Offnungen an der Seite oder der Unter- 
selte des SprQhkastens 46. durch die der Weichmacher mittels ebenfalls 
nicht dargestellter Pumpen aus einem ebenfalls nicht dargestellten 
Weichmachervorrat zugefQhrt wird. 

Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird die Abgabemenge des 
Weichmachers insbesondere durch Einsteilung der Offnungsweite der 
Offnungen 49 und 50 geregelt. Hierzu sind sogenannte Dosierbleche 53 
und 54 vorgesehen. die in Bewegungsrichtung der Filtertowstreifen 4, 6 
bewegbar sind und vvahlweise die Offnungen 49. 50 teilweise oder voll- 
standig offnen oder verschlieBen. Die Dosierbleche 53 und 54 werden 
durch nicht dargestelite Betatigungsorgane angetrieben, welche durch 
eine ebenfalls nicht dargestelite Regelungseinrichtung unabhgngig von- 
einander angesteuert werden. Somit wird die oiffnungsweite der Offnun- 
gen 49, 50 unabhangig voneinander geregelt. Dies bietet neben der in- 
dividuellen Steuerung der Bremswalzenpaare 26, 27 und der Streckwal- 
zenpaare 28 bis 31 eine weitere MSglichkeit. die Eigenschaften der bei- 
den Filtertowstreifen 4 und 6 individuell zu beeinfiussen und zu bestlm- 
men. um aus den Filtertowstreifen 4 und 6 unterschledliche Produkte 
herstellen zu konnen. . 
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Durch die Bewegung der gereckten und sich nun entspannenden Fllter- 
towstreifen 4 und 6 Qber die Auftragseinrichtung 44 hiriweg kanri es zu. 
Venwirbelungen des abgegebenen Weichmachers kommen, welche die 
Vertellung des versprilhten Weichmachers unenwQnscht beelriflusst und 
zu Fehlbenetzungen fOhrt. Uni solche Fehlbenetzungen zu vermeiden. 
sind die belden Offnungen 49 und 50 6urch ein Trennblech voneinander 
getrennt. wie insbesondere.dle Figuren 3 und 5 erkennen lassen. Das 
Trennblech 56 sitzt auf der Oberselte 48 des SprQhkastens 46, let verti- 
. kal ausgerichtet und erstreckt sIch in den zwischen den belden. Filter- 
towstrelfen 4 und 6 gebildeten. ZwIschenraum. Zusatzlich 1st auch in 
glelcher Weise das Innere des SprQhkastens 46 mittig durch eine weite- 
■ re Interne Trennwand getellt. die in den Figuren nicht dargestellt ist. 
Durch diese interne Trennwand. wird das Innere. des SprQhkasten 46 in 
zwei im Wesentlichen unabhangigie SprOhkammern aufgeteilt. Deshalb 
ist es auch vorteilhaft. die zuvor enwahnte rotierende BOrste in zwei 
BOrsten aufzuteilen, von denen jede BOrste in einer Spriihkammer sitzt 
und gegebenenfalls noch getrennt antreibbar und regelbar sind. Ferrier 
ist es in diesem Zusammenhang vorteilhaft, zwei Pumpen vorzusehen. 
von denen Jewells eine Pumpe den Welchmacher Ihdividuell In eine 
Sprtihkammer pumpt. 

Aufgrund einer solchen unabh§ngigen Regelung der Weichmacherzu- 
fuhr und -abgabe ist es beispielsweise denkbar, bei einem Filter- 
towstreifen eine Trockenentnahme vorzunehmen, Indem die Weich- 
machzufuhr und- abgabe vollstandig abgestelit wird, wahrend der ande- 
re Filtertowstrelfen normal weiter behandelt wird. 

Wie irisbesondere die Figuren 1. 2. 3 und 5 erkennen lassen. sind 
stromabwarts von der Auftragseinrichtung 44 erste und zweite Trans- 
portwalzenpaare 60 und 61 angeordnet. von denen das erste Trans- 
portwalzenpaar. 60 der ersten TowfQhrungsbahn 2 und das zweite 
Transportwalzenpaar 61 der zweiten TowfQhrungsbahn 3 zugeordnet Ist 
. Somit durchlauft der . erste Filtertowstrelfen 4 das erste Transportwai- 



zenpaar.60 und der zweite Filtertowstretfen 6 das zweite Transportwal- 
zenpaar 61. Wie die Streckwalzenpaare 28; 29xind 30, 31 werden auch 
die Transportwalzenpaare 60 und 61 von nlcht dargestejlten Antrieben 
getrennt angetrieben, die von einer ebenfalls nictit dargestellten Rege- 
lungseinrichtung getrennt geregelt werden. AuBerdem sind die Trans- 
portwalzenpaare 60. 61 im dargestellten AusfQhaingsbeispiel in gleicher 
Weise wie die Streckwalzenpaare 28 bis 31 einseitig an der Ruckwand 
•32 des Maschinengestells 20 gelagert. so d3ss bezQglich Ausbildung 
und Anordnung auf den die Streckwalzenpaare 28 bis 31 betreffenden 
Teil der Beschreibung in Verbindung mit Figur 4 verwiesen wird. 

Dutch die Transportwalzenpaare 60 und 61 werden die Filtertowstreifen 
4 und 6 zu darQber liegenden Verformungsrollen 62 und 63 umgelenkt, 
die im dargestellten Ausfuhmngsbeispiel an ihrem Umfang einen V- 
fbrmigen Querschnitt liaben, wie insbesondere die Figuren 3 und 6 er- 
kennen lessen. Die Umlenkrollen 62 und 63 bilden eine koaxial neben- 
einander liegende Anordnung, welche einseitig an der ROckwand 32 des 
Masciiinengestelis 20 gelagert ist. Wie insbesondere die Figuren 6 und 
7 erkennen lassen. werden die bis daiiin flach . ausgebreiteten Filter- 
towstreifen 4 und 6 durcli die Verfonnungsrolleri 62 und 63 zu runden 
Towstrangen 64 und 66 gefomnt. 

Der IVlittenabstand beider TowfDiirungsbahnen 2 und 3 wird durch die 
Breite der ausgebreiteten Filtertowstreifen 4 und 6 bestimmt und ist ein 
. wenig grolier als die Halfte der Summe der Breiten der Filtertowstreifen 
4 und 6. Gew6hnlicii liegt der Mittenabstand beider TowfQlirungsbahnen 
2 und 3 bei mindestens etwa 330 mnrj. i=u!i-elne weitere Verarbeitung in 
einer Doppelstrangmaschine ist es jedoch erforderlich. den Mittenab- 
stand zwisciien den runden Towstrangen 64 und 66 nacii den Verfor- 
mungsrollen 62 und 63 auf den Strangmittenabstand einer Doppel- 
strangmaschine zu reduzieren, der gewShnlich 38mm betragt. 



Hierzu k5nnen In den Figuren. nicht dargestellte Umlenkrollenpaare vor- 
gesehen sein, welche nach den Verformungsrollen 62,. 63 die jetzt run- 
d6ri Towstrange 64. 66 in jede bellebige Richtung \enken iconnen. So 
Wann eine Ablenkung der TowstrSnge 64. 66 in Richtung Strang vorge- 
nommen werden.. Derartige Umlenkrollen kSnnen auch dazu verwendet 

• werden, die runden Towstrahge 64, 66 in unterschiedliche Richtungen 

• umzulenken, um beispielsweise korperlicli voneinander getrennt aufge- 
stellte Einstrangmaschinen zii bedieneri. Durcti eine soiche Umlenkung 
lasst sich femer das Tow In der Reckzone verwinden oder twisten. Wei- 
lerhin ist es denkbar. im Hlnblick auf die Mogliciikeit einer solchen Um- 
lenkung die zuvor beschriebene Aufbereitungs-maschine in einem Win- 
kel gegeriQber eIner nachgeschalteten Filterstrangeinheit oder einer Zi- 
garettenstrangmaschlne aufzustelien. Schiiefllicii ist es durch eine sei- 
che Umienkung femer denkbar. die Filtertowballen 8. 9 an einer anderen 
Stella gegenQber dem Maschinengestell 20 anzuordnen. 

Eine andere Moglichkeit, den Mittenabstand zwischen den beiden mn- 
den Towstrangen 64, 66 zu reduzieren. besteht in der Anordnung zweier 
gekropfter Einlauffinger 68 und 69, wie sie im dargestellten AusfQh- 
rungsbeispiel vorgesehen und insbesondere in den Figuren 6 und 7 er- 
kennbar dargestellt sind. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel laufen die 
beiden mnden Towstrange 64. 66 leicht abgewlnkelt von den Verfor- 
mungsrollen 62, 63 in Richtung der Einlauffinger 68, 69. Da die Umlenk- 
rollen 62, 63 einen schrag atilaufenden Towstrang 64. 66 lieferh, haben 
die Einlauffinger 68. 69 eine gekrSpfte Form, damit die dort austretenden 
Towstrange 64, 66 unter dem erforderlicheh reduzierten Mittenabstand 
wieder parallel zueinander ausgerichtet sind. Wie insbesondere die Fi- 
guren 6 und 7 erkennen lessen, sind die Einlauffinger 68, 69 hbhl und 
haben eine sich in Laufrichtung der Towstrange 64, 66 verjungende. 
Fomi. Femer. lassen diese Figurep erkennen. dass die Einlauffinger 68. 
69 doppelt gekropft sind. wodurch sich eine besonders sanfte Umlen- 
kung der Towstr&nge 64^ 66 erzielen lalit. 
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Zwecks besserer Bedienbarkeit und Wartung sollten die EinlaufFinger 
68. 69 aus ihrer in deri Figuren 6 urid 7 gezeigten Betriebsstellung her- 
aus schwenlcbar.angeordnet sein. Hierzu sind im dargesteilten Ausfiih- 
Fungsbeispiel die Einlauffinger 68. 69 an einem trager. 70 befestigt. wie 
in Figur 8 gezeigt ist Dieser TrSger 70 ist Qber zwei parallel zueinander 
angeordnete Schwenkamie 72. 74 an einem StQtzelement 76 schwenk- 
bar aufgehangt. welches wiederum am Maschinengestell 20 und vor- 
zugsweise an dessen RQckwand 32 (vgl. Figur 1) montiert ist. Die bei- 
den Schwenkaime .72, 74 bilden ein Parallelogramm, indem die 
Schwenkachse des den ersten Schwenkann. 72 mit dem Halter 70 ver- 
bindenden ersten Gelenkes den gleichen Abstand zu der Schwenkachse 
des den zweiteri Schwenkami 74 mit dem Halter 70 verbindenden zwei- 
ten Gelenkes besitzt wie die Schwenkachse des den ersten Schwenk- 
ami 72 mit dem Stiitzelemeht 76 verbindenden dritten Gelenkes 79 zu 
der Schwenkachse des den zweiteh Schwenkarm 74 mit dem StQtzele- 
ment 76 verbindenden vierten Gelenkes 80. Dabei verlaufen die ge- 
nannten Schwenkachsen im dargesteilten AusfOhrungsbeispiel recht- 
winklig zur Laufrichtung der Towstrange 64. 66. Auf diese Weise ist im 
dargesteilten AusfOhrungsbeispiel die gemeinsame Halterung 70 fQr die 
beiden. Einlauffinger 68. 69 an einem in Richtung der Towstrange 
verschwenkbaren ParallelogrammgerQst aufgehangt, wodurch die bei- 
den Einlauffinger 68. 69 in Richtung entgegengesetzt zur- Laufrichtung 
der Towstrange 64, 66 und somit in stromaufwartiger Richtung gem§B 
Pfeil A von Figur 8 aus ihrer in den Figuren 6 bis 8 dargesteilten Be- 
triebsstellung heraus verschwenkt werden kSnnen. 

Der zuvor beschriebenen Maschine nachgeschaltet ist eine Filterstrang- 
einheit. die in den Figuren nicht dargestellt ist. Diese Fllterstrangeinheit 
weist unter anderem eine Umhullungseinrichtung zur UmhQllung der 
Towstrange 64. 66 mit UmhQllungspapier sowie eine Klebeauftragsein- 
richtung zum Verkleben des umhOllten Papieres auf: Es ist bekannt, als 
Klebstoff entweder langsarh abbindenden Klebstoff. insbesondere Kalt- 
leim. Oder scHnell abbindenden Klebstoff. insbesondere HelRschmelz- 



kfebstoff. zu verwenden. Wegen der unterschiedlichen Eigenschaften 
dieser Klebstoffarten bietet es sich an, die Klebauftragseinrichtung so 
auszubilden. dass beide Klebstoffarten appliziert warden konnen. Der 
Vorteil einer solchen MaBnahme besteht insbesondere darin, dass der 
schnell abbindende Klebstoff zunachst eine sofortige Fixierung des Um- 
hOllungspaplers bewirkt. wahrend der langsam abbindende Klebstoff zu 
einer dauerhaften Verklebung fQhrL Denn ein schnell abbindender Kleb- 
stoff wie beisRielsweise HelBschmeizklebstoff besitzt die nachteilige 
Eigenschaft. daB die Klebewirkung nach langerer Zeit verloren geht. 
Deshalb bietet sich gerade bei hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten 
die doppelte Applikatlon von langsam und schnell abbindenden Klebstof- 
fen an. DemgegenQber ist es bei niedrigen Verarbeitungsgeschwindig- 
keiten, also insbesondere im Teillastbetrieb, der insbesondere bei der 
zuvor beschriebenen Doppelstrangmaschine mbglich ist. ausreichend, 
nur langsam abbindenden Klebstoff aufzutragen. 

Schlieftlich konnen noch zwei unabhangige Entnahmeeinrichtungen zur 
Weitergabe der hergestellten Prpdukte an zwei Filterabgaben fQr zwei 
unterschiedliche Zigarettenproduktionsmaschinen vorgesehen sein. 
Durch die Anordnung solcher separaten Entnahmeeinrichtungen, die in 
den Figuren nicht dargestelU sind, ist es moglich, verschiedene und ins- 
besondere korperlich getrennt aufgestellte Filterstrahgeinheiten oder 
Zigarettenherstellungsmaschinen zu bedienen. Vorzugsweise k5nnen 
solche Entnahmeeinrichtungen eine EinstoBtrommei oder eine Oberga- 
besplnne aufweisen. 



AnsprQche 



1. Vorrichtung zum Aufbereiten von Filtertowmaterial fOr die Herstel- 
lung von Filtem fQr stabformige Rauchartikel wie beispielsweise Zigaret- 
ten, mit Filtertowbereitstellungsmittein (7) zur Bereitstellung von mindes- 
tens zwei Filtertowstreifen (4, 6) , mindestens zwei Towfuhrungsbahnen 
(2. 3) von denen in jeder Towfuhrungsbainn (2, 3) ein Filtertowstreifen (4, 
6) gefbhrt wird. und Bearbeitungseinrichtungen (24. 44) zum Bearbelten 
der Filtertowstreifen (4, 6), 

dadurch gekennzeichnet. dass jeder TowffQhmngsbahn (2, 3) eine eige- 
pe Bearbeitungseinrichtung (26, 28. 30. 49; 27. 29. 31, 50) zugeorelnet 
ist. die separat steuerbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. 

dadurch gekennzeichnet, dass die Fiitertowbereitstellungsmittel (7) fOr 
jede Towfiihrungsbahn (2. 3) ein unterschiedllches .Filtertovwnaterial 
bereitstellen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2. 

dadurch gekennzeichnet. dass jede Bearbeitungseinrichtung Mittel (26. 
28, 30. 49; 27, 29. 31 , 50) zum Ausbreiten. Recken und/oder Behandein 
des Filtertowmaterials aufweist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass jeder TowfQhrungsbahn (2; 3) Mittel (26, 
28, 30. 49; 27, 29. 31 . 50) zurri Ausbreiten, Recken und/oder Behandein 
des Filtertowmaterials zugeordnet sind und die Mittel zum Ausbreiten, 
die Mittel zum Recken und/oder die Mittel zum Behandein jeweils eIne 
Einheit bilden, in der sie quer zur RIchtung der TowfQhrungsbahnen (2. 
3) nebeneinander angeordnet sind. 



5. Vonichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzelchnel, dass jedes Mittel zum Ausbreiten urid/oder 
Recken ein von zugeherigen Antriebsmittein angetriebenes. einseitig 
gelagertes Walzenpaar (28. 30; 29. 31) aufwelst. 

6. Vorrichtung nach Anspmch 5, . 

dadurch gekennzeichnet^ dass die Walzenpaare (28. 29. 30. 31) der 
eine Elnhelt blldenden Mittel zum Ausbreiten und/oder Recken koaxial 
nebeneinarider liegend gelagert sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,. 

dadurch gekennzeichnet. dass die erste Walze (29a) des auReren Wal- 
zenpaares auf einer ersten Welle (34) und die erste Walze (28a) des 
inneren Walzenpaares auf einem ersten Rohr (36) gelagert. durch das 
sich die erste Welle (34) hindurch erstreckt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 und 7. 

. dadurch gekennzeichnet. dass die zweite Walze des auBeren Walzen- 
paares aiif einer zweiten Welle und die zweite Walze des inneren Wal-. 
zenpaares auf einem zweiten Rohr gelagert. durch das sich.die zweite 
Welle hindurch erstreckt. 

9. Vorrichtung nach mindestens einem der AnsprOche 3 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet. dass das Mittel (44) zum Behandein des Filter- 
towmaterials eine sich winkllg, sich vorzugsweise quer, Ober die TowfQh- 
mngsbahnen erstreckende SprQhkastenanordnung (46) aufwelst. die auf 
ihrer den Towfuhrungsbahnen (2. 3) zugewandten Wand (48) mit den 
TowfOhmngsbahnen (2. 3) zugeordneten Abgabeoffnungen (49, 50). zur 
Abgabe von BehandlungsflQssigkeit auf das filtertown^aterial (4. 6) ver- 

j . sehen ist. wobei an den Stellen zwischen den TowfQhrungsbahnen (2. 3) 
jeweils eine erste Trennwand innerhalb der SprQhkastenanordnung (46) 
und jeweils eine zweite Trennwand (56) auf der deh TowfQhmngsbah- 
nen (2.3 )zugewandten Wand (48) angeordnet ist. 



1 0. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzelchnet. dass der Querschnitt . der Abgabeoffnungen 
(49. 50) in Bezug auf jede TowfQhrungsbahn(2, 3) . vorzugsweise mit 
Hilfe von beweglichen Dosierblechen (53. 54). separat veranderbar ist 

11. Von-ichtung nach Anspruch 9 Oder 10^ 

dadurch gekennzelchnet. dass die SprOhkastenanordnung (46) unter 
Dnick setzbar ist 

■ 1 2. Vonichtung nach mindestens einem der Anspruche 9 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass die SprUhkastenanordnung (46) mindes- 
tens eine von einem Antrieb angetriebene rotierende BQrste enthalt. die 
die BehandlungsflQssigkelt durch die Abgabeoffnungen (49. 50) schleu- 
dert. 

13. Vorrichtung nach mindestens einem der vorangegangenen An- 
sprOche. mit einer F.ormungseinrichtung (62, 63) zum Formen von zwei 
runden Filtertowstrangen (64, 66) aus zwei Filtertowstreifen (4, 6). 
dadurch gekennzeichnet, dass zur Reduzierung des Abstandes zwi- 
schen den Filtertowstrangen (64. 66) stromabwarts nach der Formungs- 
einrichtung .(62. 63) zwei doppelt gekropfte. konische Einlauftrichter (68. 
69) vorgesehen sind. durch die jeweils.ein Filtertowstrang (64. 66) ge- 
fOhrt wird. 

. 14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

. dadurch gekennzeichnet. dass-die Hnlauftdqhler (68. 69).an einer ge- 
meinsamen Haltemng (70) befestigt sind, die an einem Im Wesentlichen 
in Richtung der Filtertowstrange (64. 66) verschwenkbaren Rarallelo- 
grammgerQst (72. 74) aufgehangt ist 



15. Vorrichtung nach miridestens einem der vorangegangenen An- 
sprOche. mit einer Formungseinrichtung (62, 63) zum Formen von ruri- 
den Filtertowstrangen (64, 66) aus den Filtertowstrelfen (4, 6), 
dadurch gekennzeichnet, dass stronfiabwarts nach der Fonmungseinrich- 
5 . tung (62. 63) Umlenkmlttel. die vprzugsweise mindestens ejne Umlenk- 
rolle aufweisen. zur Umlenkung der ainden FiltertowstrSnge vorgesehen 
sind. 

: 16. Vorrichtung nach mindestens einem der voranflegangenen An- 

•0 sprQche, 
dadurch gekennzeichnet, dass am Ende jeder Towfuhrungsbahn eine 
separate Entnahmeeinrichtung vorgesehen ist. die vorzugsweise eine 
Einstolitrommel Oder eine Obergabespinne aufweist. 

15 17. Von-ichtung zur Hersteliung von Filtern fQr stabfSnnige Raucharti- 
kel, mit einer Von-ichtung nach mindestens einem der vorangegangenen 
AnsprOche. einer UmhQIIungseinrichtung zur Umhullung der Filter- 
towstreifen mit Umhullungsmaterial und einer Klebeauftragseinrichtung 
zum Verkieben des UmhQIIungsmaterials, 
20 dadurch gekennzeichnet. dass die Klebeauftragseinrichtung erste iVIittel 
zum Auftragen von langsam abbindendem Klebstoff. insbesondere Kalt- 
flB leim, und zweite M\\te\ zum Auftragen von schnell abbindendem Kleb- 
stoff, insbesondere Heilischmelzklebstoff, aufweist. 



ZusammenfassCing 

Beschrieben wi.rd eine Vonjchtung zum Aufbereiten von Filtertowmateri- 
al fOr die Heretellung von Flltem fur stabfonrilge Rauchartikel wie bei- 
splelsweise Zigaretten. mit Filtertowbereltstellungsmittein (7) zur Bereit- 
stellung von mindestens zwel. Filtertovystreifen (4, 6) , mindestens zwei 
TowfQhrungsbahoen (2, 3) von denen in jeder Towfiihrungsbalin (2, 3) 
ein Fliterto\wstreifen (4, 6) gefQhrt wird, und Bearbeitungseinrichtungen 
(24, 44) zum Bearbeiten der Filtertowstreifen (4. 6). Das Besondere der 
Vonichtung besteht darin. dass jeder TowfQhrungsbahn (2, 3) eine eige- 
ne Bearbeitungselnrichtung (26. 28. 30, 49; 27, 29, 31, 50) zugeordnet 
ist. die separat steuerbar ist. 
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